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1. Maschine (15) zur Herstellung von Beutelverpackungen 
(93, 94) mit einer Einrichtung zur Bildung eines Schlauchs aus 
einem Verpackungsmaterialband, mit einer Einrichtung zur 
kontinuierlichen Fuhrung des Schlauchs nach unten auf eine 
hohle Spindel (22), einer Einrichtung zurZufuhrung eines 
fliefcfahigen Produktes zur Spindel (22), urn das Produkt aus 
dem unteren Ende der Spindel (22) in den Schlauch 
einzubringen, und mit einer sich vertikal hin- und 
herbewegenden Versch I ufckopf einrichtung (25), durch die der 
das Produkt enthaltende Schlauch lauft und in der wahrend des 
Durchlaufes kurze Schlauchstucke aufgefangen und zwischen 
sich gegeniiberstehenden Satzen (52-54, 60-62) von von sich 
horizontal hin- und herbewegenden Halterungsnocken (40, 41) 
getragenen Fangplatten zusammengedruckt werden, wobei an 
den kurzen Stiicken beabstandete Klammern (90, 91) 
angebracht und die kurzen Stucke zwischen den Paaren von 
angebrachten Klammern (90, 91) durch ein sich hin- und 
herbewegendes Schneidmesser (80) abgeschnitten werden, 
dadurch gekennzeichnet, daft ein Satz (60-62) der sich 
gegenuberstehenden Satze (52-54, 60-62) von Fangplatten 
eine Doppelfangplatte (62) mit einem Paar von Fangplatten 
(62a, 62b) aufweist, die eng benachbart aneinander befestigt 
sind und zwischen denen sich das Schneidmesser (80) hin- und 
herbewegt. 
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Expand description Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Maschine zur 
Herstellung von Beutelverpackungen nach dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 . 
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® Maschine zur Herstellung von Beutelverpackungen 



In einer Maschine zur Herstellung von Beutelverpackun- 
gen werden Klammerpaare an entleerten zusammenge- 
druckten Stucken eines gefullten Rohrs angebracht, wonach 
diese Stucke in der Mitte zwischen den Klammerpaaren 
abgeschnitten werden. Ein Abschneidmesser wirkt in einer 
zusammengesetzten bzw. doppelten Fangplatte, wodurch 
der Abstand zwischen den Klammern in jedem Paar gegen- 
uber bekannten Ausfuhrungsformen kleiner gehalten wer- 
den kann, wodurch der Verbrauch an Verpackungsfiim und 
abzufullendem Produkt reduziert wird und Beutelverpak- 
kungen mit kurzeren Schwanzen bzw. Ansatzen an ihren sich 
gegenuberfiegenden Enden realtsiert werden konnen. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Ma- 
schine zur Herstellung von Beutelverpackungen nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 

Eine friihe Form von Maschinen zur Herstellung von 
Beutelverpackungen ist in der US-PS 28 31 302 be- 
schrieben. Weiterbildungen dieser ursprunglichen Ma- 
schine zur Herstellung von Beutelverpackungen sind 
Gegenstand der US-PS 33 24 621, 37 95 083, 33 80 226, 
40 85 778 und 42 23 508. Dariiber hinaus sind in groBem 
Umfang benutzte Maschinen dieser Art in Wartungs- 
handbiichern der Anmelderin beschrieben. Derartige 
Maschinen konnen zum Verpacken vieler flieBfahiger 
oder spritzbarer bzw. auspreQbarer Materialien ver- 
wendet werden. Beispielsweise werden eBbare Produk- 
te, wie beispielsweise Hackfleisch, Kase, Leberwurst, 
Butter, Eiscreme und Kuchenteig mittels derartiger Ma- 
schinen verpackt. Es sind auch nicht eBbare Produkte, 
wie beispielsweise Sprengstoffe, mittels solcher Maschi- 
nen verpackt worden. 

In derartigen Maschinen zur Herstellung von Beutel- 
verpackungen wird ein Schlauch aus einem von einer 
Rolle abgewickelten Film hergestellt, mit flieBfahigem 
Material geftillt, nach Fullung in regelmafiigen Abstan- 
den zur Bildung kurzer Stiicke gefangen und zusam- 
mengedriickt mit Verschluflklammern versehen und 
zwischen einem Paar derartiger VerschluBklammern 
auseinandergeschnitten. 

Dabei werden auch von Drahtspulen zwei Draht- 
strange abgespult, von denen zur Bildung der Klam- 
mern vorgegebene Stucke am Ende abgeschnitten wer- 
den urn in geeigneter Form in Paaren am eingefangenen 
Schiauchstuck angebracht zu werden. Der Drahtfuh- 
rungs- und Abschneidrnechanismus ist in einer Maschi- 
ne zur Herstellung von Beutelverpackungen einem sog. 
VerschluBkopf wirkungsmaBig zugeordnet, in dem be- 
stimmte Funktionen der obengenannten Verpackungs- 
herstellfunktionen, namlich die KJammerformung, das 
Einfangen, das Anbringen der Klammem und das Ab- 
schneiden durchgefuhrt werden. Die VerschluBkopfein- 
richtung enthalt ein Paar von sich hin- und herbewegen- 
den gegenuberstehenden VerschluBk6pfen, welche giei- 
tend in einem Trager auf der Maschine montiert sind, 
um aufeinander zu und voneinander weg bewegt zu 45 
werden, so daB zwischen ihnen eine Offnung variabler 
GroBe 



ne Schiauchstuck eintritt, bevor ein Paar von beabstan- 
deten VerschluBklammern festangebracht ist. Der Ab- 
stand zwischen dem einzelnen VerschluBklammern in 
den Paaren ist bei einem gegenwartig verfugbaren Mo- 
dell des Typs M 7 auf etwa 1,93 cm eingestellt Wird das 
eingefangene Rohrstlick in der Mitte zwischen den Paa- 
ren von umgebogenen VerschluBklammern abgeschnit- 
ten, so verbleibt bei den Verpackungen an sich gegen- 
uberliegenden Enden ein Schwanz bzw. Ansatz mit ei- 
ner Lange von etwa 0,97 cm. Diese Schwanze bzw. 
Ansatze enthalten einen Rest bzw. eine Ablagerung des 
verpackten Produktes, das an die AuBenluft tritt. 

ZweckmaBigerweise werden diese Schwanz- bzw. 
Ansatzstticke moglichst verkurzt, vorausgesetzt jedoch, 
daB die Giite des durch die Klammem realisierten Ver- 
schlusses bzw. der Abdichtung nicht beeintrachtigt wird 
und die Arbeitsgeschwindigkeit der Maschinen nicht re- 
duziert werden muB. Dies wiirde zu einer wesentlichen 
Reduzierung an verbrauchtem Film und des in den 
Schwanzen befindlichen Fullrestes fiihren. Daruber hin- 
aus bieten Beutelverpackungen mit verkiirzten Schwan- 
zen ein besseres Erscheinungsbild und benotigen einen 
geringeren Transportraum. 

Eine Moglichkeit zur Reduzierung der Lange der 
Schwanze bzw. Ansatze von Beutelverpackungen be- 
steht darin, die ublichen StQcke des eingefangenen 
Schlauches an zwei Stellen statt in der Mitte zwischen 
den angebrachten KJammern abzuschneiden. Zwar 
bleibt dabei die Lange des verbrauchten Films und die 
Menge des Filmmaterials gleich; die Lange der Schwan- 
ze bzw. Ansatze ist jedoch reduziert, wodurch sich die 
vorgenannten Vorteile ergeben. Es ist jedoch keine Re- 
duzierung des verbrauchten Films und Produktes zu 
realisieren, wodurch sich der neue Nachteil ergibt, daB 
die abgeschnittenen ZwischenstUcke des eingefangenen 
Films beim Abschneiden zwischen den Paaren von be- 
abstandeten Abschneidmessern gesammelt und ent- 
sorgt werden mussen. Eine Ausfuhrungsform einer der- 
artigen Maschine zur Herstellung von Beutelverpak- 
40 kungen mit beabstandeten Messern ist in der obenge- 
nannten US-PS 42 23 508 beschrieben. In der Praxis 
stellt eine derartige Losung des Problems mit Doppel- 
messern bzw. beabstandeten Messern keine grofltech- 
nisch brauchbare Losung dar. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, eine Maschine der in Rede stehenden Art anzu- 
geben, mit der die eingefangenen Rohrstucke wie bisher 
in der Mitte zwischen den angebrachten Klammem ab- 
geschnitten werden, wobei die Klammem jedoch enger 
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entsteht. Der kontinuierlich hergestellte 
Schlauch mit der darin befindlichen Flussigkeit bzw. 

dem flieBfahigen Material bewegt sich vertikal durch , w Jt ^ IlfiV ,, 

die Offnung und senkrecht zu den sich horizontal hin- 50 benachbart zueinander als bisher angeordnet sind, so 

und herbewegenden VerschluBkopfen. Daruber hinaus daB sich durch diesen geringen Abstand der Klammern 

bewegt sich der VerschluBkopftrager zwischen einer der Vorteil kiirzerer Schwanze bzw. Ansatze ohne an- 

oberen und unteren Stellung hin und her, um die Be- dere Nachteile ergibt 

triebsfunktionen der VerschluBkopfeinrichtung mit der Diese Aufgabe wird bei einer Maschine der eingangs 

kontinuierlichen Bewegung des Schlauchs nach unten 55 genannten Art erfindungsgemaB durch die Merkmale 



durch die Maschine zu synchronisieren. 

Wie den obengenannten Druckschriften zu entneh- 
men ist, wird das flOssige Material in dem kontinuierlich 
hergestellten und sich nach unten bewegenden Schlauch 
vor dem Einfangen bzw. Zusammendrucken der Ver- 
schluBkdpfe je nach Viskositat des Produktes aus einem 
kurzen Stuck des Rohrs "entleert" oder "verschoben" In 
der Praxis ergibt sich keine vollstandige Verschiebung 
des flussigen Inhalts aus dem kurzen Stuck des 



des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1 ge- 
I6st 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand von 
Unteranspruchen. 
60 In der Praxis wird bei einer erfindungsgemaBen Ma- 
schine der Abstand der Klammem von 1,93 auf 1,27 cm 
reduziert, was einer Reduzierung von etwa 1/3 ent- 
spricht Dies ist bei in kommerzieller Produktion vor- 
^ kommenden groBen Mengen eine ins Gewicht fallende 

Schlauchs. Entweder verbleiben kleine Tropfchen oder 65 GroBe. 
Ablagerungen des Fullmaterials im entleerten Rohr- Die Erfindung wird im folgenden anhand von in den 

stock oder es ergibt sich ein Ruckstromeffekt bei der Figuren der Zeichnung dargestellten Ausftihrungsbei- 
Entleerung, wodurch Material erneut in das eingefange- spielen naher erlautert Es zeigt: 
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Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Maschine 
zur Herstellung von Beutelverpackungen, in die eine 
Verschluflkopfeinrichtung mit den erfindungsgemaflen 
Verbesserungen einbaubar ist; 

Fig. 2 eine vergroBerte perspektivische Ansicht mit 
aus Ubersichtlichkeitsgriinden entfernten Teilen der 
VerschluBkopfeinrichtung einer Maschine des Typs M7 
zur Herstellung von Beutelverpackungen, bei der die 
erfindungsgemaBen Vorteile verwirklicht sind; 

Fig. 3 eine perspektivische Explosionsdarstellung ei- 
nes Messerschneidmechanismus und mit diesen zusam- 
menwirkenden Fangplatten sowie Klammerstaucham- 
bossen, welche auf einem rechtsseitigen VerschluBkopf 
der VerschluBkopfeinrichtung nach Fig. 2 vorgesehen 
sind; 

Fig. 4 eine perspektivische Explosionsdarstellung von 
rechtsseitigen und linksseitigen VerschluB- bzw. Fang- 
platten und eines dafur vorgesehenen Magazinhalters 
gemaB der Erfindung; 

Fig. 5 einen vergroBerten Teilschnitt in einer Ebene 
5 — 5 in Fig. 1, aus dem die Wirkungsweise der Ver- 
schluBkopfe mit den verbesserten Abschneid- und 
Klemmechanismen gemaB der Erfindung in der Stellung 
der Kopfe unmittelbar vor dem Abschneiden ersichtlich 
ist; 

Fig. 6 einen der Fig. 5 entsprechenden Teilschnitt, aus 
dem die voll geschlossenen bzw. voll umgebogenen 
Klammern sowie ein Abschneidmesser in seiner vorge- 
schobenen Stellung nach dem Abschneiden ersichtlich 
sind; 

Fig. 7 eine den Fig. 5 und 6 entsprechende Ansicht 
mit den VerschluBkopfmechanismen in ihrem zuruckge- 
zogenen Zustand bei nach dem Abschneiden nach unten 
fallender fertiggestellter unterer Beutelverpackung. 

Fig. 8 eine teilweise weggebrochene Draufsicht einer 
zusammengesetzten Fangplatte und einer Abschneid- 
messer fun rung nach Fig. 3; und 

Fig. 9 eine perspektivische Explosionsdarstellung 
entsprechend Fig. 4 bekannter VerschluB- bzw. Fang- 
platten und Messereinrichtungen sowie deren Magazin- 
haher in einer Maschine des Typs M7. 

Fig. 1 zeigt eine Maschine 15 zur Herstellung von 
Beutelverpackunqen, wie sie gegenwartig von der An- 
melderin vertrieben wird und in die erfindungsgemaBe 
Ausfuhrungsformen nach den Fig. 3 bis 7 eingebaut 
sind. Diese Maschine 15 besitzt eine Filmrolle 16, eine 
Beschriftungseinrichtung 17, eine Thermokonditionie- 
rungseinrichtung 18, eine Verkleidung 20, eine 
Schlauchnahtiiberlappungs-Abdichteinrichtung 21, eine 
Spindel 22, einen Filmantrieb 23, eine Entleerungsein- 
richtung 24, eine VerschluBkopfeinrichtung 25, einen 
(nicht dargestellten) an der VerschluBkopfeinrichtung 
befestigten Drahtabschneid/Fuhrungsmechsnismus so- 
wie einen (nicht dargestellten) Antriebsmechanismus in- 
nerhalb einer Abdeckung 28. Diese vorgenannten Teil- 
einrichtungen bzw. Komponenten sind auf einem gene- 
rell mit 30 bezeichneten Rahmen der Maschine 15 mon- 
tiert. Weiterhin sind auf dem Rahmen ein Elektrokasten 
31 mit einem Schaltpult und ein Kolben-Produktentnah- 
memechanismus 32 montiert. Der Drahtftih rungs me- 
chanismus befindet sich auf der Hinterseite der Maschi- 
ne und ist in Fig. 1 nicht sichtbar. 

In an sich bekannter Weise wird von einer Rolle 16 
ein Verpackungsfilmband kontinuierlich abgezogen. 
Dieses Band wird nach unten Uber die Beschriftungsein- 
richtung 17, durch die Thermokonditionierungseinrich- 
tung 18 und sodann in eine Filmfalteinrichtung gefuhrt. 
In dieser Filmfalteinrichtung werden die Seitenrander 
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des Films aufeinander gelegt, wodurch aus dem Film ein 
Schlauch hergestellt wird, der den oberen Teil der Spin- 
del 22 umgibt. Die Dichtungseinrichtung 21 verbindet 
die ubereinanderliegenden Rander mittels Warme oder 
5 anderweitig, wodurch ein kontinuierlicher Schlauch her- 
gestellt wird. Der Filmantrieb 23 greift am Schlauchau- 
Beren an und dient zur kontinuierlichen Fuhrung des 
Schlauches nach unten. Unterhalb des Filmantriebs 23 
nimmt der Schlauch durch die Spindel 22 eine abgemes- 
io sene Menge eines flieBfahigen Produktes auf. Beim 
Durchgang durch die Entleerungseinrichtung 24 
schwingen Entleerungsrollen in vorgegebenen Interval- 
len momentan nach innen zusammen und driicken den 
mit dem Produkt gefullten Schlauch zusammen, wo- 
15 durch das Produkt aus dem Teil des Schlauches, welcher 
zusammengedruckt wird, im wesentlichen herausge- 
driickt und damit entleert wird. Gleichzeitig mit dem 
Entlee rungs vorgang baut der Produktentnahmemecha- 
nismus 32 den Produktdruck im Rohr durch Entnahme 
20 einer Produktmenge aus dem Zufuhrschlauch ab und 
fuhrt diese Menge nach der Vervollstandigung der Ent- 
leerung in den Zufuhrschlauch zuruck. Jedes entleerte 
Schlauchstuck wird eingefangen, mit einem Paar von 
VerschluBklammern versehen und durch einen erfin- 
25 dungsgemaBen Messermechanismus (Fig. 3) beim 
Durchlauf des entleerten Schlauchstiicks nach unten 
synchron mit dem sich hhv und herbewegenden Ver- 
schluBkopf 25 abgeschnitten. Die abgeschnittenen Beu- 
telverpackungen fallen in eine Entnahmerinne 34 und 
30 werden in einem geeigneten Behalter gesammelt oder 
anderweitig entnommen. 

Die VerschluBkopfanordnung 25 bewegt sich unter 
Steuerung durch einen Nockenantrieb zwischen einer 
oberen und einer unteren Stellung hin und her. In der 
35 oberen Stellung fangen VerschluBplatten den Film im 
vorher entleerten Bereich ein. Bewegt sich die Ver- 
schluBkopfeinrichtung in Anpassung an die Film- und 
Produktgeschwindigkeit nach unten werden am einge- 
fangenen Film Klammern angebracht, wodurch der auf 
40 der VerschluBkopfanordnung 25 montierte Messerab- 
schneidmechanismus sodann das Verpackungsmaterial 
in der Mitte zwischen den eng benachbarten Klammern 
abschneidet wodurch die fertiggestellte untere Beutel- 
verpackung von der oberen Beutelverpackung, welche 
45 lediglich an einem Ende ausgebildet ist, abgetrennt wird. 
Die fertigen Verpackungen falllen im obengenannten 
Sinne in die Entnahmerinne 34. 

Wenn sich der mit dem Produkt gefullte Schlauch 
durch die VerschluBkopfeinrichtung bewegt, begrenzt 
so eine Verpackungsfiihrung 27 (Fig. 1) die seitliche 
Schlauchschwingbewegung so daB sowohl bei der Ein- 
stellung der VerschluBklammern auf dem Schlauch als 
auch beim Abschneiden des Schlauchs eng benachbart 
zu den Klammern eine groBere Genauigkeit erzielt 
55 wird. 

GemaB Fig. 2 enthalt die VerschluBkopfeinrichtung 
25 einen hohlen querverlaufenden, generell rechteckfor- 
migen Trager bzw. Rahmen 36, welcher an sich gegen- 
uberliegenden Enden durch Hebewellen (nicht darge- 
60 stellt) gelagert ist, welche hin- und herbewegbar in Hiil- 
sen 37 — 37 montiert sind und durch (nicht dargestellte) 
Nocken angetrieben werden, welche einen Teil des 
obengenannten hinter der Abdeckung 28 im unteren 
Rahmen 30 montierten Antriebsmechanismus bilden. 
65 Innerhalb des Tragers 36 sind Endnocken 40, 41 im Sin- 
ne einer Querbewegung aufeinander zu und voneinan- 
der weg gleitend montiert. Auf der Oberseite von Sei- 
tenschienen des Tragers 36 sind Iangs sich gegenuberlie- 
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gender Seitenrander der Fuhrungsnocken 40, 41 Ftih- 
rungsstreifen 42-42 montiert so daB die Endnocken bei 
Moglichkeit einer Gleitbewegung zwischen diesen auf- 
genommen werden. Die Endnocken 40 und 41 sind mit 
Nockenschlitzen 43 und 44 versehen, welche Nocken- 
rollen 45, 46 aufnehmen. Die Rollen stehen mit jeweils 
einer Betatigungswelle 50, 51 in Wirkverbindung, die an 
ihren unteren Enden mit dem Antriebsmechanismus in 
Antriebsverbindung stehen. 

Am inneren bzw. vorderen Ende der Endnocke 40 
sind drei relativ diinne nach innen weisende Schlauch- 
einfang-VerschluBplattenelemente 52, 53 und 54 (Fig. 4) 
vorgesehen. Die Plattenelemente 52 - 54 sind identisch, 
wobei ihre vorderen Teile in im folgenden noch zu be- 
schreibender Weise gleitend von einem Magazin bzw. 
einer Aufnahmeeinrichtung 55 aufgenommen werden. 
Die VerschluBplatten 52 -54 werden mittels eines verti- 
kalen PlattenausstoB-Stempelstiftes 82 (Fig. 5) welcher 
durch Offnungen 55-55 in Hinterteilen an der Hintersei- 
te der Platten 52 — 54 verlauft, ubereinander und an der 
Endnocke 40 verankert gehalten. 

Am inneren bzw. vorderen Ende der Endnocke 41 ist 
ein Federlastblock 56 (Fig. 5) befestigt. An diesen Fe- 
derlastblock 56 sind zwei relativ diinne nach innen wei- 
sende Rohrzusammendriick-VerschluBplatten 60, 61 be- 
festigt, deren vordere Teile gleitend in einem Magazin 
bzw. einem Halter 59 angeordnet sind. Am Federlast- 
block 56 ist weiterhin zwischen den Einfang- bzw. Zu- 
sammendruckplatten 60, 61 eine doppelte bzw, zusam- 
mengesetzte Schlauchzusammendruck- VerschluBplatte 
62 montiert, welche durch ein Paar von beabstandeten 
dunnen Platte entsprechend den Platten 60 und 61 gebil- 
det wird, die so beabstandet aneinander befestigt sind, 
daB sie zwischen sich ein Abschneidmesser 80 aufneh- 
men. Die Schlauchzusammendruckplatten 60, 61 und 62 
sind mittels eines Plattenstiftes 64 (Fig. 5) ubereinander- 
liegend am Block 41 befestigt. 

Das Magazin 59 ist in an sich bekannter Weise aus- 
baubar zwischen den mittleren Teilen der Seitenrah- 
menelemente 36-36 montiert. Dieses Magazin 59 umfaBt 
zwei aufrechtstehende Seitenschienen 65, welche paral- 
lel zueinander ausgerichtet durch einen Bodentrager 66 
gesichert sind mit dem sie in geeigneter Weise verbun- 
den sind. Die Fiihrungen 65 besitzen jeweils einen unte- 
ren Schlitz bzw. eine Nut 67, eine relativ breite Zwi- 
schennut 68 und eine obere Nut 69. 

Das Magazin sowie die Schlauchzusammendruck- 
platten 52-54 und 60 - 62 sind zu Reinigungs- und 
Wartungszwecken aus der VerschluBkopfeinrichtung 25 
ausbaubar. Beim Einbau oder Wiedereinbau dieser Tei- 
le ist ein bestimmtes Vorgehen zweckmaBig. Zunachst 
wird die Platte 54 von links in die Nut 67 und sodann die 
Platte 61 von rechts uber der Platte 54 in die Nut 67 
eingesetzt. Die zusammengesetzte Platte 62 wird so- 
dann von rechts in die Nut 68 eingesetzt, wonach die 
Einzelplatte 53 zwischen die beabstandeten Platten 62a 
und 626 der Platte 62 eingesetzt wird. Sodann wird die 
Platte 60 in die Nut 69 und schlieBlich die Platte 52 auf 
der Platte 60 in die Nut 69 eingesetzt Die VerschluB- 
platten 52 — 54 und 60—61 werden von sich gegenuber- 
liegenden Seiten voll in das Magazin 55 gedriickt, bevor 
die Gesamtanordnung in an sich bekannter Weise wie- 
der in die VerschluBkopfeinrichtung 25 eingesetzt wird. 

Die linken VerschluB- bzw. Schlauchzusammendruck- 
platten 52 — 54 (Fig. 4) besitzen jeweils eine V-Offnung 
70 an ihrem vorderen inneren Ende. Die Offnungen 70 
enden hinten in einem an seinem inneren Ende abgerun- 
deten Langsschlitz 71. Entsprechend besitzen die rech- 
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ten VerschluBplatten 60-62 an ihrem vorderen bzw. in- 
neren Ende eine V-Offnung 72. An ihrer Hinterseite 
besitzen diese V-Offnungen 72 eine quadratische oder 
rechteckige Kehle 72a fur einen im folgenden noch zu 
5 erlautemden Zweck. Bei eng beieinander stehenden 
V-Offnungen 70, 72 werden die zusammengedruckten 
bzw. entleerten Teile des Schlauchs in die entsprechen- 
den langgestreckten Schlitze 71 gedriickt. 

In Fig. 3 sind die Schlauchzusammendruck- bzw. Ver- 
io schluBplatten 60 —62 zusammen mit konventionellen 
zugehorigen Komponenten, namlich einem oberen An- 
ker 75 und einem oberen Ankerhalter 76 sowie einem 
unteren Anker 77 und einem unteren Ankerhalter 78 
dargestellt. Der obere und untere Ankerhalter 76 bzw. 
15 78 sind in an sich bekannter Weise in einer rechten 
Kopfnocke 79 montiert. Das Verpackungs-Abschneid- 
messer 80 ist fur eine durch eine Messernocke (nicht 
dargestellte) realisierte Hin- und Herbewegung zwi- 
schen den die zusammengesetzte Platte 62 bildenden 
20 Platten 62a und 626 angeordnet. GemaB Fig. 8 sind die 
Platten 62a und 62b mittels eines Paars von dreieckigen 
Abstandshaltern bzw. Beilegescheiben 63 und Nieten 
73-73 aneinander befestigt. Parallele innere Rander 64 
der Abstandsstucke 63 dienen als Fiihrungen fur das 
25 Abschneidmesser 80 (Fig. 3) bei dessen Hin- und Herbe- 
wegung. 

Die Komponenten der Einrichtung, welche den linken 
Schlauchzusammendruck- VerschluBplatten 52 — 54 und 
den rechten Schlaucheinfang- bzw. Zusammendruck- 
30 platten 60 — 62 zugeordnet sind, sind in den Fig. 5 bis 7 
dargestellt. GemaB diesen Fig. 5 bis 7 sind auf der linken 
Seite eine obere Abschneidstempel-Fassung 81, ein lin- 
ker Platten-AusstoB-Stempelstift 82, ein oberer Ab- 
schneidstempel 83, ein oberer AusstoBstempel 84, ein 
35 unterer AusstoBstempel 85, ein unterer Abschneidstem- 
pel 86 und eine untere Abschneidstempel-Fassung 87 
vorgesehen. Auf der rechten Seite sind die Komponen- 
ten der Einrichtung vorgesehen, wie sie anhand von 
Fig. 3 in Verbindung mit dem rechten Plattenstift 64 
40 beschrieben sind. 

Fig. 5 zeigt den Zusammenhang zwischen den Teilen, 
wobei eine obere und untere Drahtkammer90 und 91 in 
ihrem vorgeformten Zustand gezeigt sind wobei sie ei- 
nen eingefangenen Teil 92 teilweise umgeben und wobei 
45 das Abschneidmesser 80 in seiner zuruckgezogenen 
Stellung in der zusammengesetzten Einfangplatten- und 
Messerfiihrung 62 steht Eine obere Verpackung 93 be- 
findet sich noch in ihrer Herstellung, wahrend eine unte- 
re Verpackung 94 nahezu fertiggestellt ist. 
50 In Fig. 6 sind die rechte und linke Einrichtung in ihrer 
zusammengefuhrten inneren Stellung dargestellt, wobei 
die Drahtklammern 90 und 91 vollstandig ausgeformt 
und urn den zusammengedruckten Teil 92 des Schlauchs 
gebogen sind, der in der Mitte zwischen den Klammern 
55 durch das in seiner vorgeschobenen Stellung dargestell- 
te Messer 80 abgeschnitten ist. Fig. 6 zeigt ein wesentli- 
ches Merkmal der Erfindung gemaB dem der zusam- 
mengedruckte Schlauchteil 92 durch quadratische oder 
rechteckige freie Enden 95 und 96 der AusstoBstempel 
60 84 und 85 in die rechteckformigen Kehlen 72a der feder- 
belasteten zusammengesetzten bzw. doppelten Fang- 
platte 92 gedriickt ist. Wahrend des Abschneidens des 
Schlauchs durch das Messer 80 stehen sich die freien 
Enden 95 und 96 auf sich gegenuberliegenden Seiten der 
65 Mittenlinie mit einem so ausreichenden Abstand gegen- 
iiber, daB das Messer eng zwischen ihnen durchlaufen 
kann. Sie wirken dabei als Messerambosse. 

Bei Trennung der linken und rechten Einrichtung ge- 
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maB Fig. 7 fallt die untere fertiggestellte Verpackung 94 
frei nach unten, wahrend die obere Verpackung 93 in 
der Stellung dargestellt ist, in der sie nach unten gescho- 
ben werden kann, um einen weiteren Satz von Ver- 
schluBklammern an ihrem oberen bzw. entgegengesetz- 5 
ten Ende anzubringen. 

In konventionellen Maschinen sind wenigstens vier 
linke Schlauchzusammendriick- bzw. VerschluBplatten 
und wenigstens funf rechte Schlauchzusammendruck- 
bzw. VerschluBplatten vorgesehen. Eine derartige be- 10 
kannte Ausfiihrungsform ist in Fig. 8 zusammen mit ei- 
nem Magazin 100 dargestellt. Die vier linken VerschluB- 
platten sind mit 101, 102, 103 und 104 bezeichnet Die 
funf rechten VerschluBplatten sind mit 105-109 und 
das Abschneidmesser mit 1 10 bezeichnet. 15 

Patentanspruche 

1. Maschine (15) zur Herstellung von Beutelverpak- 
kungen (93, 94) mit einer Einrichtung zur Bildung 20 
eines Schlauchs aus einem Verpackungsmaterial- 
band, mit einer Einrichtung zur kontinuierlichen 
Fuhrung des Schlauchs nach unten auf eine hohle 
Spindel (22), einer Einrichtung zur Zufiihrung eines 
flieBfahigen Produktes zur Spindel (22), um das 25 
Produkt aus dem unteren Ende der Spindel (22) in 
den Schlauch einzubringen, und mit einer sich verti- 
kal hin- und herbewegenden VerschluBkopfeinrich- 
tung (25), durch die der das Produkt enthaltende 
Schlauch lauft und in der wahrend des Durchlaufes 30 
kurze Schlauchstucke aufgefangen und zwischen 
sich gegenuberstehenden Satzen (52 — 54, 60 — 62) 
von von sich horizontal hin- und herbewegenden 
Halterungsnocken (40, 41) getragenen Fangplatten 
zusammengedriickt werden, wobei an den kurzen 35 
Stiicken beabstandete Klammern (90, 91) ange- 
bracht und die kurzen Stiicke zwischen den Paaren 
von angebrachten Klammern (90, 91) durch ein sich 
hin- und herbewegendes Schneidmesser (80) abge- 
schnitten werden, dadurch gekennzeichnet, daB 40 
ein Satz (60 — 62) der sich gegenuberstehenden SSt- 

ze (52 - 54, 60 — 62) von Fangplatten eine Doppel- 
fangplatte (62) mit einem Paar von Fangplatten 
(62a, 62Z>) aufweist, die eng benachbart aneinander 
befestigt sind und zwischen denen sich das Schneid- 45 
messer (80) hin- und herbewegt. 

2. Maschine (15) nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die sich gegenuberstehenden Satze 
(52 — 54, 60 — 62) von Fangplatten jeweils drei Plat- 
ten (52-54 bzw. 60 — 62) aufweisen und daB die 50 
Doppelfangplatte (62) eine von drei in einem Satz 
(60 — 62) enthaltenen Fangplatten ist. 

3. Maschine (15) nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in vorderen Teilen der Fang- 
platten (52 - 54, 60 - 62) V-Offnungen (70, 72) vor- 55 
gesehen sind, daB die V-Offnungen (70) in einem 
Satz von Fangplatten (52—54) die V-Offnungen 
(72) im anderen Satz von Fangplatten (60 -62) 
iiberlappen, wenn die sich gegenuberstehenden 
Satze bei der Hin- und Herbewegung eng zusam- 60 
menstehen, und daB die V-Offnungen (72) in dem 
Satz (60-62), welcher die Doppelfangplatte (62) 
enthalt, jeweils eine rechteckformige Kehle (72a) 
aufweisen. 

4. Maschine (15) nach einem der Anspruche 1 bis 3, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB die Doppelfangplatte 
(62) ein vorderes und ein hinteres Endteil aufweist, 
und daB die die Doppelfangplatte (62) bildenden 
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Einzelfangplatten (62a, 62b) an ihrem hinteren Teil 
parallel beabstandet durch Befestigungselemente 
(73-73) aneinander befestigt sind, welche durch Bei- 
legscheiben (63) verlaufen, die zwischen den Einzel- 
fangplatten (62a, 62b) auf sich gegeniiberliegenden 
Seite der von vorn nach hinten verlaufenden Mit- 
tenlinie der Doppelfangplatte (62) angeordnet sind. 

5. Maschine (15) nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Beilegscheiben 
(63) parallele, von vorn nach hinten verlaufende 
Innenrander besitzen, die auf sich gegenuberliegen- 
den Seiten der Mittellinie liegen und als Fiihrungen 
fiir das Schneidmesser (80) dienen. 

6. Maschine (15) nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine (41) der sich ho- 
rizontal hin- und herbewegenden Halterungsnok- 
ken (40, 41), welche die Doppelfangplatte (62) tragt, 
weiterhin auf sich gegeniiberliegenden Seiten der 
Doppelfangplatte (62) Klammerformungs- und Bie- 
geambosse (75, 77) tragt, und daB die andere Halte- 
rungsnocke (40) auf sich gegeniiberliegenden Sei- 
ten der mittleren Fangplatte (53) der auf ihr mon- 
tierten Fangplatten (52 - 54) KlammerausstoB- 
stempel (84, 85) sowie diesen AusstoBstempeln (84, 
85) gegenuberstehende Klammerabschneidstempel 
(86, 87) tragt. 

7. Maschine (15) nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorderteile der 
Fangplatten (52-54, 60-62) V-Offnungen (70, 72) 
aufweisen, von denen die V-Offnungen (7<ti in ei- 
nem Satz (52 - 54) von Fangplatten die V-Offnun- 
gen (72) des anderen Satzes (60 — 62) von Fangplat- 
ten iiberlappen, wenn die sich gegenuberstehenden 
Satze bei der Hin- und Herbewegung eng zusam- 
menstehen, daB die V-Offnungen (72) in der Dop- 
pelfangplatte (62) jeweils eine rechteckfdrmige 
Kehle (72a) aufweisen und daB die Klammeraus- 
stoBstempel (84, 85) freie Enden (95, 96) aufweisen, 
welche in die rechteckfdrmigen Kehlen (72a) der 
Doppelfangplatte (62) eingreifen konnen um die 
gefangenen und zusammengednickten kurzen 
Schlauchstucke in die rechteckfdrmigen Kehlen 
(72a) zu driicken. 

8. Maschine (15) nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidmesser 
(80) wahrend des Abschneidens der gefangenen 
und zusammengedruckten kurzen Schlauchstucke 
eng benachbart zwischen die freien Enden (95, 96) 
der AusstoBstempel (84, 85) verlauft, wodurch die 
freien Enden (95,96) als Messerambosse wirken. 
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